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Verfahren und Einricaliuitg zu.n Spri tzsitlien von Tuben und 
ahnlichen dunnv/andi gen Behaltern aus Thermoplasten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und: die Einrichtung 
zurn Sprit zziehen von Tuben und ahnlichen diinnv/andigen 
Behaltern aus Thermoplasten mitt els erf indungsgemaft 
hergerichteten Spritzguftwerkzeugen und Spritzgufimaschinen. 

Zweck der Erfindung ist die Ver einf achung der Herstellung von 
Tuben und ahnlichen diinnwandigen Behaltern aus Thermoplasten 
im Spritzguftverfahren und eine damit verbundene Senkung der 
Eerstellungskosten im Vergleich zu anderen Herstellungs ver- 
fahren. 

Es ist bekannt, Folien, Schlauche und auf dem Spritzwege 
erstellte Vorformlinge aus Thermoplasten bei Anwesenheit von 
Warme im elastisch-plastischen Bereich mechanisch Oder pneu- 
matisch zu verformen* Das gemeinsame Merkmal dieser Verfahren 
kennzeichnet sich dadurch,. daft ein Vorprodukt, sei es eine 
Folie, ein Schlauch oder ein Spritzling in ein Formwerkzeug 
eingefuhrt und darin mechanisch oder pneumatisch verformt wird. 
In einer Vielzahl von Sach.buch.ern und Referaten sind diese 
Verfahren ausfuhrlich. beschrieben, die in der einschlagigen 
Industrie xmter den Bezeiclinungen Vakuum-F ormung, Pressluf t- 
Formung, Hoblkorper-Blasf ormung und Spritz-Blasf ormung seit 
mehreren Jahren praktiziert werden, Diese Verfahren und Ein- 
richtungen sind zum Teil in Patent en und Pat entanmeldnngen 
der internationalen Klasse B 29c* 1l/oo und der deutschen Klasse 
39a 2* 11/oo beschrieben, und die Herstellung dUnnwandiger Teile, 
beispielsweise Einwegverpackungen, in Topf -Tuben -Becher- oder 
Flaschenf orm ist in wirtschaf tlicher Weise bisher nur bei der 
Anwendung vorgenannter Verformungs -Verfahren moglich. Das reine 
Sprit zguftverfahren, welches den Vorteil hat, daft der Formlihg 
ohne Vorstufe aus dem Rohstoff fertig erstellt wird, ist zur 
Herstellung extrem dUnnwandiger Teile nicht anwendbar, denn rait 
den bekannt en und handelsiiblichen Sprit zguftmaschinen lassen 
beispielsweise Trinkbecher mit einer Wandstarke unter 0,5 ram nicht 
herstellen. 
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Andererseits bietet das reine Spri tzverf ahren die Moglichkeit, 
der Herstellung von stabilen und mafthaltigen Teilen. Das Ver- 
fahren des Spritzblasens, bei dem ein Spritzling als Vorforraling 
in einer Blasform endverformt wird, verbindet den Vorteil des 
reinen Spritzverf ahr ens mit der Mbglichkeit des Blasverf ahr ens t 
Diinnwandigkeit zu erreichen, was in dem Falle von Bedeutung ist f 
in dem beispielsv/eise eine Flasche Oder eine v/eithalsige Tube 
mit einem stabil und exact ausgeformten mafthaltigen Gewindehals 
versehen sein mufi. Bei diesem Spritzblasverf ahren handelt es sich 
urn die Hintereinanderschaltung zweier bekannter Verfahren. 
V/enn auch die Hintereinanderschaltung zwei verschiedener Ferti- 
gungsvorgange, die auf das Stuck bezogene Fertigungszeit nicht 
erhoht, so bleibt gegenuber dem reinen Spritzverf ahren der 
Nachteil des grofteren Bauaufwandes mit einer Mehrzahl von Funktionen 
Abgesehen von den beschriebenen Merkmalen vorgenannter Verfahren 
ist deren Anwendbarkeit begrenzt. Beispielsweise lafit sich eine 
Tube rait 25 mm 0 und einem Verschluftgewinde M To x 2 im Spritz- 
blasverf ahren nicht herstellen. Zur Eerstellung solclier und 
Hhnlicher Tuben ist schon das Anbinden eines extrudierten Schlauches 
an ein gespritstes Schulter-und Gewindeteil erf order lich. 

Entsprechend dem Stand der Technik lag der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, Tuben und sonstige diinnwandige Behalter aus Thermo- 
plasten auf dem Spritzwege, in einem Arbeitsgang zu erstellen, d.h. 
ohne einen Vorformling einen zweiten Formungsprozess zufiihren zu 
miissen. 

Die Aufgabe wurde in der Weise gelost, daft ein Tubenspritzling mit 
spritzbedingter Wandstarke des schlauchartigen Teiles, innerhalb 
der Sprit zguliform so ausgezogen bzw. gereckt wird, da& die Wand- 
starke des schlauchartigen Teiles sich auf das gewiinschte Mafc 
verringert, wobei die Schlauchlange ebenfalls auf das gewiinschte 
Maft gebracht wird. Die Eeckung des Schlauchteiles der Tube geht 
dabei innerhalb der Spritzform vor sich f weshalb die Spritzform 
einer besonderen Einrichtung bedarf, die nachstehend beschriben 
wird: 
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Die Figuren 1 bis S vex anschaulicher. in schematischer Dar- 
stellung die Herstellung einer Tube in erf indungsgemalien 
Spritzziehverfahren. Bg.1 zeigt die gebffnete Spritzziehf orm 
in der Ausgangsstellung. Durch die Auf spannplatte (2) und der 
vormolatte (8) fuhrt der Tubenkern (5). Die Auf spannplatte (2) 
1st nit der Fornplatte (8) an der SchlieBplatte der Spritzguft- 
ma schine befestigt, wahrend der Formkern nit den Kolben des 
hydrauliscben Auswerfers oder sonst einen eigenbewegten Auswerfer 
verbunden ist. Dieser schliefiseitigen Fornhalfte steht die 
spritzseitige Fornhalfte gegenUber, die sicb nit der Auf spannplatte 
(1) und den Gewindef ormbacken (4) und der Fornplatte (?) von einer 
normalen Fornkonstruktion nicbt unterscheidet . Wie bei einer 
nornalen und iiblichen Spritzgulif orm sitzt eine Angulibuchse (6) 
vor den Spritzhohlraum. Fig.2 zeigt die erste Phase des Scjliefc- 
vor gauges, in der der Formkern (5) vorfahrt, wahrend die Schlieli- 
platte der Spritzgulinaschine nit den daran befestigten Platteh (8) 
und (2) noch stehen bleibt. In der zweiten Phase des SchlieB- 
vor-anges gen. Fig.3 bewegt sicb die SchlieRplatte der Spritz- 
gu^aschine in Fornschluilrichtung und bringt den Fornkern ( 5 ) 
in seine Endposition in spritzseitigen Fornteil. Wahrend nun 
der Formkern stehen bleibt, bringt die weitere Bewegung der 
Schlie*olatte die Spritzgulif orn in die endgviltige FornschluB- 
situation gen. Fig.4. In dieser Situation ist die SpritzdUse (7) 
gegen die AnguSbuchse (6) gefahren,und der eigentliche Spntz- 
vorgang wird vollzogen, wobei sioh der Fornhohlraun (9) fullt. 
Nunnehr off net sich die SchlieBplatte der Sprit zgulinaschine und 
bringt zunachst die Fornplatte (8) nit der Auf spannplatte (2) 
in die Position gen. Fig.2. Nun fahrt nit gesteuerter Geschwmdig- 
keit die Fornplatte (3) der " Fornplatte (8) naoh und durch den 
Wulst (1o) des Spritzlinges zieht dabei die Fornplatte (3) 
den Spritzling uber den Dorn (5) . Me dabei erreichte Position 
zeigt Fig.5. Bei diesen Vorgang wurde der Spritzling gereckt, d.h. 
die Wandstarke des schlauchartigen Teiles der gespritzten Tube 
wurde entsprechend der RecklSnge verringert. Nun fahrt der 
• Forcing (3) wieder in seine Ausgangsposition zuruck v,ie Fig.6 
zeigt. Dabei wird die Of f nungsbewegung der SchlieBplatte der 
SpritzguSnaschine zusannen nit den Fornkern fortgesetzt, nachden 

BAD ORIGINAL 
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sich die Gewindef ormbacken (*f) geoffnet haben. Dabei wird die Tube 
(9) mit dera Formkern (5) der spritzseitigen Form entnommen. 
Fig. 7 zeigt die Situation, in der der Offnungsweg der SpritzguB- 
maschinen-SchlieBplatte beendet ist. Die Tube sitzt auf dera Form- 
kern und nunmehr wird der Formkern v/eiter zuriickgezogen, wobei 
die Tube (9) abfallt. Die Abtrennung des an der Tube bef indlichen 
Wulstes (1o) und des AnguBkegels kann aufterhalb der SpritzguB- 
form erfolgen. Die dazu notwendigen Einrichtungen sind bekannt, und 
es bedarf auch keiner erf inderischen Leistung, die Abtrennung 
gleich in der Spri tzguBf orm vorzunehmen, da Formkonstruktionen 
bekannt sind, die ahnliche Funktionen zu erfiillen haben. Anderer- 
seits kann der Wulst zum Transport und zur aut omatischen Fullung 
der Tube von sehr groBem Vorteil sein. In diesem Falle kann die 4 
Abtrennung des Wulstes beira VerschweiBen der gefullten Tube 
erfolgen. 1 

In der Situation genu Fig. 8 hat die erf indungsgeraaBe Einrichtung 
zur erf indungsgemaBen Spritzzieh-Verf ahrensausubung die Ausgangs- 
position zur Wi ederholung des Ferti gungsvor ganges erreicht. 
Die Figuren 9 bis 12 zeigen ein * v/eit eres Ausfiihrungsbeispiel des 
erfindungesgernaBen Verfahrens und der erf indungsgemaBen Einrich- 
tung. Das Ausfiihrungsbeispiel bezieht sich auf einen dunnv/andigen 
topfartigen Behalter. Die erfindungsgemaBe SpritzguBf orm kenn- 
zeichnet sich durch einen verschiebbaren Kolben (5) der, v/ie bei 
dem Ausfiihrungsbeispiel der Tubenziehf orm am hydraulischen oder 
sonst einen eigenbewegten Auswerfer befestigt ist. In der Ausgangs- 
stellung gem. Fig. 9 bildet der Kolben (5) den Boden eines flachen 
scheibenfbrmigen Spritzlinges (9), der gem. Fig.lo nach dem dar- 
gestellten vollzogenen FormschluB im Formhohlraum enthalten ist. 
Der Teller bzw. scheibenf ormige Spritzling ist mit einer Borte- 
lung versehen, die beispielsv/eise zum VerschluB des noch zu 
bildenden Behalters dient. Die Fig. 11 zeigt die Vakuum -For mung 
des Topfes, bzw. die Vakuura-Verf orraung des Spritzlinges zum Behalter 
in der noch geschlossenen SpritzguBf orm. Ein Vakuum entsteht 
schon beim Ruckzug des Kolbens (5) • Dieses Vakuum wird noch 
durch ein Vakuum von auBen unterstutzt. Im Falle des Ausfiihrungs- 
beispieles gem. den Figuren 9 bis 12 wird das auBerhalb der 
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Spritzguftf orm erzeugte Vakuum durch die Bohrung (12) hinter den 
Kolben (5) der Spri tzgulif ortn gebracht. In der Kolbenstellung gem. 
den Figuren 9, 1o und 12 bleibt das Vakuum auf den Baum in 
Zylinder (8) hinter dem Kolben (5) beschranlct, da in diesem Falle 
der Kolben (5) im Zylinder (8) dicht eingepafct ist. Diese Passung 
betrifft nur einen Teil des Zylinders (8) . In dem. anderen Teil 
des Zylinders (8) ist der Durchmesser (11) geringfiigig grbftej? als 
der Durchmesser des Kolbens (5)s weshalb das hinter dera Kolben(5) 
stehende Vakuum am zuriickgezogenen Kolben vorbei, vor den Kolben 
gelangt und dort die beabsichtigte Wirkung erzeugen kann, " Nachdem 
der scheibenfbrmige Spritzling (9) mit dem stabilen und maB- 
halti gen Rand (lb) gem. Fig. 11 zum Topf ausgezogen ist t fahrt die 
SpritzguSf orm aueinander, und der Kolben. geht wieder in die 
Ausgangsstellung, wobei der vakuumge for rate Topf ausgeworfen wird t 
wie Fig. 12 zeigt. Bei der erf indungsgemaften Forraung eines Be- 
halteres, dessen. Of fnungsdurchmesser geringer ist, als der. Innen- 
durchmesser, entspricht der Durchmesser des Kolbens (5) dem 
Of fnungsdurchmesser und- der Zylinderdurchmesser (11) dera Aufien- 
durchraesser des zu formenden Behalters. Urn einen solchen flaschen- 
formigen Behalter gem. Fig. 12 entformen zu kbnnen, muft der 
Zylinder (8) zweiteilig sein, v/ie eine ubliche Blasform. Die 
erfindungsgemafie Einrichtung. ist nahezu, identisch mit einer 
normalen und Ublichen Sprit zguftf orm. Die ubliche spritzseitige 
Formplatte (1) besitzt den ublichen Angufckanal ( 6 ) , gegen den die 
Spritzduse (7) gefahren wird. Die schlieftseitige Formhalfte ist 
auch vie bei ublichen SpritzguBf ormen. auf einer Grund-und,-Auf - 
spannplatte (2) aufgebaut. Die notwendigen Bewegungen der erf in- 
dungsgemaft funktionierenden Werkzeug -Element e ( 3) und (5) lassen 
sich an die Bewegungen einer normalen handelsiiblichen Sprit zgufc- 
maschine ankoppeln. Das in dem erf indungsgemaft ausgestatteten 
Spritzguftwerkzeug zur Ausubung des erf indungsgemaften Verfahrens die 
Moglichkeiten der ex.act.en Temperaturverteilung und Temperatur- 
steuerung besonders ausreichend gegeben sein mussen, ist selbst- 
verstandlich und die dazu baulichen MaSnahmen brauchen nicht ira 
Einzelnen erbrtert zu werden. 
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Urn Gleitschwierigkei ten zu begegnen, beispielsv/eise beim 
Spritzziehen von Tuben gem. der Erfindung, ist eine fliissige 
oder gasformige Schmierung des Formkern s vorgesehen, die in der 
Weise wirksam v/ird, daft das Gleit-und Schmiermedium mit 
regulierbarem Druck durch den Formkern (5) auf die Innenflachen 
des Tubenspritzlings gebracht wird, wobei das Gleit-und Schmier- 
medium bei gunstiger Druckeinstellung eine vollige Trennung 
zwischen den Flachen des Sprit zlinges und den Forrajcernf lachen 
herbeifuhrt. 

Me Vorteile des erf indungsgemaften Verfahrens und der erf in- 
dungsgemaften Einrichtung gegenuber den bekannten Verfahren 
gleicher Zielsetzung kennzeichnen sich durch die Moglichkeit 
der Ausubung und Verv/endung auf norraalen handelsublichen 
Spritzgufcraaschinen unter Einbeziehung der Vorziige des Spritz- 
guBverfahrens, indessen die bekannten Verfahren gleicter Ziel- 
setzung sehr viel aufvendigere Maschinen zur Ausubung bediirfen 
als nor male Spritzgu3maschinen. 
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Verfahren und Einrichtung zum Spritzziehen von Tuben und 
ahnlichen diinnwandigen Behaltern aus Thermoplast en dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Spritzteil nach seiner Formgebung 
innerhalb seines f orragebenden SpritzguBwerkzeuges eine weitere 
Verformung dadurch erfahrt, daB bestimmte Bauteile dieser 
SpritzguBf orm ihre wahrend des Sprit zguBvorganges einge- 
nomraene Lage verandern und das Spritzteil veranlassen, 
seine Form ebenfalls zu verandern* 

Verfahren und Einrichtung zum Sprit zziehen von Tuben und 
ahnlichen diinnwandigen Behaltern aus Thermoplasten dadurch 
gekennzeichnet, daB beispielsweise eine rait verklirzter Schlauch- 
lange gespritzte Tube innerhalb ihres SpritzguBwerkzeuges auf: 
die Endlange ausgezogen wird, v/obei die Wandstarke des Tuben- . 
schlauches entsprechend dera Ziehv/eg verringert. 

Verfahren und Einrichtung zum Spritzziehen von Tuben und 
sonstigen diinnwandigen Behaltern aus Thermoplasten dadurch 
gekennzeichnet, daB beispielsweise ein scheibenf brmiger 
Spritzling dadurch zu einera Topf verformt wird, daB eine 
durch die Flaache eines Kolbens gebildete Seite des scheiben- 
fbrmigen Spritzlinges, nahe an der Kolbenflache bleibend, mit 
diesem innerhalb des SpritzguBwerkzeuges durch Saug-oder Press- 
luft unterstiitzt , vom Einspritzkanal abwandernd, zu einera 
einseitig gebffneten Behalter verformt wird. 

Verfahren und Einrichtung gem. Anspruch 1,2 und 5 dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verformung des Spritzteiles bei 
Anwesenheit eines gasfbrmigen Oder fliissigen Gleitmittels 
vollzogen wird. 

Verfahren und Einrichtung gem. Anspruch 1 bis k dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung der den Spritzling verformenden 
SpritzguBwerkzeugteile an die Bewegung der SpritzguBmas chine 
gekoppclt ist. 
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